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Pro cede de fabrication dune bande metallique pour emballages et emballages metalliqu s 




obtenus par ce procede 
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(.'invention a pour objet un procede de fabrica- 


Silicium inferieur a 20.10- 3 %, 



tion d'une bande metallique mince ayant la composition 
ponderale suivante : 

Carbone compris entre 50 et 80.10- 3 %, 
Manganese compris entre 200 et 450.10' 3 %, 
Aluminium inferieur a 20.10* 3 %, 
Azote compris entre 8 et 16.10~ 3 % t 
Phosphore inferieur a 20.10" 3 %, 
Soufre inferieur a 20.10" 3 %, 



ie reste etant du fer et des elements residuels, on effec- 
tue un laminage a froid de cette bande a chaud, on ef- 
fectue un recuit de recristallisation et on effectue un re- 
laminage a froid de la bande a un taux de reduction su- 
perieur a 10%. 

L'invention s'applique a la fabrication d'une bande 
metallique mince destinee a la realisation d'emballages 
metalliques du type boites alimentaires. 
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Description 

La presente invention a pour objet un procede de fabrication d'une bande metallique mince destinee a la realisation 
d'un emballage metallique du type de boites alimentaires. 
5 La presente invention a egalement pour objet un emballage metallique realise a partir d'une bande metallique 

mince en acier obtenue par ce procede. 

Les emballages metalliques du type boites alimentaires sont generalement realises en deux pieces ou en trois 
pieces. 

Dans le cas des boites deux pieces, elles comportent un corps constitue d'un fond et d'une jupe peripherique, sur 
10 lequel est serti un couvercie, qui peut etre a ouverture facile. 

Dans le cas de boites trois pieces, elles sont- constitutes d'un corps, generalement une virole soudee longitudi- 
nalement, souvent mouluree, sur lequel sont sertis deux couvercles, encore appetes fonds, dont Tun peut etre a ouver- 
ture facile. 

Dans (es deux cas, le couvercie ou les couvercles comportent generalement des gradins pour augmenter leur 
*s rigidite. 

Les couvercles de boites alimentaires ainsi que les corps dans le cas des boites trois pieces, sont realises le plus 
souvent a partir d'acier dont les caracteristiques mecaniques et en particulier la limite d'elastictte Re et la resistance 
a la traction Rm doivent etre elevees afin d'assurer une bonne tenue mecanique de la boite et une bonne resistance 
du couvercie a la pression interne, lors de la sterilisation de la boite. 
20 Par ailleurs, les fabricants de boites alimentaires, dans un soucis d'economie et pour diminuer le poids cherchent 

a diminuer I'epaisseur des parois des boites et hotamment I'epaisseur du couvercie tout en conservant les memes 
caracteristiques mecaniques, voire en les augmentant. 

La tendance actuelle est de realiser des couvercles a partir de flans de plus en plus minces d'epaisseur de I'ordre 
de 0,20mm voire de 0,18mm, et des corps a partir de flans metalliques de I'ordre de 0,14mm dans le cas des boites 
25 trois pieces. 

Pour realiser des boites alimentaires, il est connu de realiser une bande a chaud a partir d'un acier calme aluminium 
dont la composition ponderate est la suivante : 

Carbone compris entre 50 et 80.10 _3 %, 
30 Aluminium compris entre 40 et 70.1 0 3 %, 

Azote compris entre 4 et 6. 10" 3 %, 
Manganese compris entre 200 et 450. 10" 3 %. 

La bande a chaud est laminee a froid, puis subit un recuit de recristallisation a une temperature inferieure a Ac1 
35 et ensuite relaminee a froid. 

Un tel acier ayant une teneur en azote de I'ordre de 4 a 6.10" 3 % presente apres avoir subi un recuit continu, puis 
un relaminage a froid avec un taux de reduction de I'ordre de 25%, des caracteristiques mecaniques relativement 
elevees et notamment une resistance a la traction Rm de I'ordre 620 MPa 

Concernant les couvercles, cet acier permet de les fabriquer a partir de flans metalliques d'epaisseur de 0 ; 25mm, 
-to voire de 0,23mm. 

En effet, sa resistance mecanique est suffisamment elevee pour assurer la tenue mecanique du couvercie, en 
particulier sa tenue a la pression interne lors de la sterilisation et/ou la pasteurisation de la boite. 

De plus, un tel acier presente une ductilite satisfaisante permettant de realiser les gradins de rigidification par 
emboutissage. 

4 $ Lorsque I'on cherche a diminuer I'epaisseur du couvercie, il est necessaire d'acroitre les caracteristiques meca- 

niques du materiau, en particulier la limite d'elasticite Re et la charge maximale a la rupture Rm, afin de conferer au 
couvercie la meme resistance qu'auparavant, mais avec une epaisseur moindre. 

Cet accroissement des caracteristiques mecaniques peut s'obtenir en augmentant le taux de reduction du relami- 
nage a froid. 

50 Mais cette operation a pour consequence nefaste de degrader la ductilite du materiau ce qui entraine une difficulty 

par exemple pour emboutir le couvercie, en particulier pour former les gradins de rigidification, ou par exemple pour 
la realisation des moulures sur le corps de la boite. 

En effet, il peut apparaitre des strictions localisees dans les gradins du fond ou les moulures du corps de boite, 
par manque de ductilite du metal ce qui entraine une diminution de la resistance de I'emballage a la mise en pression 
55 lors de la sterilisation ou lors de I'empilage des emballages. 

La presente invention a pour but d'eviter ces inconvenients, c'est-a-dire de proposer un acier qui, soit presente 
les memes caracteristiques mecaniques (en particulier Re, Rm) que I'etat de la technique, mais qui presente une 
ductilite amelioree afin de pouvoir former plus facilement les gradins de rigidification sur le couvercie et les moulures 
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sur le corps en evitant les problemes de striction du materiau, soit presente des caracteristiques mecaniques (en 
particutier Re, Rm) superieures sans degrader la ductilite. 

L'invention a done pour objet un procede de fabrication d'une bande metallique mince destinee a Ja realisation 
d'un emballage metallique du type boites alimentaires, c&racterise en ce que : 

5 

on realise une bande a chaud a partir d'un acier ayant la composition ponderale suivante : 

Carbone compris entre 50 et 80 10" 3 %, 

Manganese compris entre 200 et 450. 10" 3 %, - 
10 Aluminium inferieur a 20.1 0' 3 %, 

Azote compris entre 8 et 16. 10" 3 %, 

Phosphore inferieur a 20.10" 3 %, 

Soufre inferieur a 20.10" 3 %, 

Silicium inferieur a 20.10 _3 %, 
is |e reste etant du fer et des elements residuels, \ 

on effectue un laminage a froid de cette bande a chaud, 

on effectue un recuit de recristallisation a une temperature inferieure a Ac1 , 

et on effectue un relaminage a froid de la bande a un taux de reduction superieur a 10%, de preference 20%. 

20 

Selon d'autres caracteristiques de ('invention : 

I'acier est elabore dans un convertisseur d'acierie et affine en poche, 

on assure la teneur en azote par un ajout en poche de cyanamide calctque lors de I'elaboration de racier, 
25 - on assure la teneur en azote par soufflage d'azote gazeux en fin d'elaboration de I'acier lors de sa mise a nuance, 
on realise la bande a chaud par laminage a chaud d'une brame de coulee continue, 
on realise la bande a chaud par coulee directe entre cylindres, 

on effectue le relaminage a froid de la bande a un taux de reduction compris entre 10 et 40%, de preference entre 

20 et 30%. ; 

30 J 

L'invention a egalement pour objet un emballage metallique deux ou trois pieces, caracterise en ce qu'il est fabrique 
a partir d'une bande metallique mince obtenue par le procede mentionne ci-dessus. 

L'invention sera mieux comprise a la lecture de la description qui va suivre, donnee uniquement a titre d'exemple. 
L'invention concerne un procede de fabrication d'une bande metallique mince destinee a la realisation d'un em- 
35 ballage metallique du type boites alimentaires, dans lequel. 

on realise une bande a chaud a partir d'un acier ayaht la composition ponderale suivante : 

Carbone compris entre 50 et 80.10~ 3 %, 
■*o Manganese compris entre 200 et 450. 10" 3 %, 

Aluminium inferieur a 20.1 0 _3 % ; 

Azote compris entre 8 et 16. 10 _3 %, 

Phosphore interieur a 20.1 0 _3 %, 

Soufre inferieur a 20.10' 3 %, 
is Silicium inferieur a 20.1 0~ 3 %, 

le reste etant du fer et des elements residuels, 

on effectue un laminage a froid de cette bande a chaud, 

on effectue un recuit de recristallisation a une temperature inferieure a Ac1, de preference un recuit continu, 
50 - et on effectue un relaminage a froid de la bande a un taux de reduction superieur a 1 0% et de preference superieur 
a 20%, generalement compris entre 20 et 30%. 

Cet acier est elabore dans un convertisseur d'acierie et affine en poche. 

La bande a chaud est elaboree par laminage a chaud d'une brame de coulee continue ou elaboree par coulee 
55 directe entre cylindres. 

Les caracteristiques importantes de ce procede resident dans le fait que la teneur en azote est comprise entre 8 
et 16.10 3 % et que Ton effectue un relaminage a froid apres recuit de la bande a un taux de reduction superieur a 10%, 
de preference 20%. 
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La teneur en azote est assuree par ajout en poche de cyanamide calcique lors de I'elaboration de I'acier ou est 
assuree par soufflage d'azote gazeux en fin d'elaboration de I'acier lors de sa mise a nuance. 
L'interet de I'ajout de I'azote est de durcir racier par effet de solution solide. 

Grace a cet ajout d'azote pour obtenir dans I'acier une teneur en azote comprise entre 8 et 1 6. 1 0" 3 %, il est possible, 
par rapport aux procedes de fabrication selon I'etat de la technique avec des aciers possedant une teneur en azote 
comprise entre 4 et 6.10* 3 % d'azote, de ne pas augmenter le taux de relaminage a froid, tout en augmentant les 
caracteristiques mecaniques et en obtenant sensiblement la meme ductilite ou de diminuer le taux de relaminage a 
froid pour conserver les memes caracteristiques, mais en obtenant une ductilite plus importante. 

Plusieurs essais ont ete realises permettant de montrer l'interet du procede selon I'invention. 

Dans le tableau ci-dessous, differentes compositions d'aciers sont indiquees, les aciers A, B et I etant des aciers 
a faible teneur en azote, c'est a dire avec une teneur en azote comprise entre 4 et 6 10* 3 % et les aciers C, D, E, F, G 
et H etant des aciers a plus forte teneur en azote, c'est a dire avec une teneur en azote comprise entre 8 et 16 10- 3 %. 

A partir de ces aciers, on a realise des bandes a chaud et on a effectue un laminage a froid de ces bandes a 
chaud, puis un recuit continu de recristallisation a une temperature inferieure a Ac1 et enfin un relaminage a froid des 
bandes. 

Pour caracteriser la ductilite, les essais ont ete effectues en determinant Tallongement a la rupture A%. 
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On constate dans ce tableau que les aciers A et B possedant une faible teneur en azote, respectivement de 
5,3.10°% et de 5,7.10"°% et satisfaisant aux conditions de laminage du procede selon I'invention, presentent une 
limite d'elasticite Re, respectivement de 570 MPa et de 580 MPa, une resistance a la traction Rm de 585 MPa et de 
600 MPa et un allongement a la rupture A% de 0,3% et de 0,2%. 
s Par contre, racier C possedant une teneur en azote de 10,9.10-°% superieure aux aciers A et B et ayant subi un 

relaminage a froid tres faible avec un taux de reduction de 2,5%, presente des caracteristiques mecaniques faibles et 
notamment une limite d'elasticite Re de 445 MPa et une resistance a la traction Rm de 475 MPa. 

L'allongement a la rupture A% de I'acier C est par contre eleve et egal a 14%. 

L'acier C pourra done facilement etre embouti compte tenu de son allongement a la rupture eleve, mais ne pre- 
10 sentera pas une resistance a la pression interne suffisante et le couvercle ne resistera pas. 

Avec les aciers D, E, F, G et H on voit que pour une teneur en azote elevee comprise entre 1 0 et 1 5.1 0- 3 % et ayant 
subi un relaminage a froid avec un taux de reduction variant de 1 0 a 32%, on augmente les caracteristiques mecaniques 
tout en ayant un allongement a la rupture A% qui est de 0,7% pour l'acier D, de 0,3% pour l'acier E, de 0,2% pour 
l'acier F, de 5,0% pour racier G, et de 0,8% pour racier H. 
is L'acier I permet d'obtenir une limite d'elasticite identique a celle de I'acier H, mais en realisant un taux de relaminage 

a froid tres superieur. Mais, l'allongement a la rupture de cet acier est egaf a 0 ce qui le rend inapte a la deformation. 

Par consequent, en trouvant un compromis satisfaisant entre la teneur en azote et le taux de relaminage a froid, 
on peut augmenter les caracteristiques mecaniques, tout en conservant le meme allongement a la rupture ou conserver 
les memes caracteristiques mecaniques et augmenter l'allongement a la rupture ce qui permet de pouvoir former plus 
20 facilement les gradins sur le fond ou le couvercle, les moulures sur le corps et d'eviter les phenomenes de striction du 
materiau et egalement d'avoir une meilleure resistance de la boite a la pression interne. 

Par ailteurs, I'ajout d'azote accelere le durcissement de l'acier par vieillissement ce qui peut etre mis a profit pour 
augmenter la tenue mecanique du couvercle par vieillissement nature) ou par une elevation de la temperature lors par 
exemple de la sterilisation de la boite. 
25 Ainsi, le procede selon I'invention donne de la souplesse au niveau du taux de reduction du relaminage a froid ce 

qui facilite la diminution de I'epaisseur du couvercle ou du corps des boites du fait qu'il est ainsi possible de proposer 
des aciers possedant une resistance mecanique plus elevee et ayant une bonne aptitude a la deformation. 



30 Revendications 

1. Procede de fabrication d'une bande metallique mince destinee a la realisation d'un emballage metallique du type 
de boites alimentaires, caracterise en ce que : 

35 - on realise une bande a chaud a partir d'un acier ayant la composition ponderate suivante : 

Carbone compris entre 50 et 80.10"°%, 
Manganese compris entre 200 et 450.10"°%, 
Aluminium inferieur a 20. 10*°%, 
40 Azote compris entre 8 et 16.10;°%, 

Phosphore inferieur a 20.10-°%, 
Soufre inferieur a 20.10"°%, 
Siltcium inferieur a 20.10'°%, 
le reste etant du fer et des elements residuels, 

45 

on effectue un laminage a froid de cette bande a chaud, 

on effectue un recuit de recristallisation a une temperature inferieure a Ac1 : 

et on effectue un relaminage a froid de la bande a un taux de reduction superieur a 10%, de preference 20%. 

50 2. Procede selon la revendication 1 , caracterise en ce que l'acier est elabore dans un convertisseur d'acierie et affine 
en poche. 

3. Procede selon les revendications 1 et 2, caracterise en ce que I'on assure la teneur en azote par ajout en poche 
de cyanamide calcique lors de I'elaboration de I'acier 



55 



4. Procede selon les revendications 1 et 2, caracterise en ce que I'on assure la teneur en azote par soufflage d'azote 
gazeux en fin d'elaboration de I'acier lors de sa mise a nuance. 
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5. Precede seton la revendication 1 , caracterise en ce que Ton realise la bande a chaud par laminage a chaud d'une 
brame de coulee continue. 

6. Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que Ton realise la bande a chaud par coulee directe entre 
cylindres. 

7. Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que Ton effectue le relaminage a froid de la bande a un taux 
de reduction compris entre 10 et 40%, de preference entre 20 et 30%. 

8. Emballage metallique trois pieces, forme d'un corps sur lequel sont sertis deux fonds ou couvercles, caracterise 
en ce que (edit emballage est fabrique a partir d'une bande metallique mince obtenue par le procede selon Tune 
quelconque des revendications precedentes. 

9. Emballage metallique deux pieces, forme d'un corps comprenant un fond et une jupe peripherique, sur lequel est 
serti un couvercle, caracterise en ce que le couvercle est fabrique a partir d'une bande metallique mince obtenue 
par le procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 7. 
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